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La pr&ente invention concerne un proc6d€ et une installation pour la mise 
en place d*une conduite sur un support. 

Le support pent consister en une tranchde notamment. Cependant, dans 
certaines applications, la conduite est directement pos€e au sol. Dans d'autres applica- 
5 tions, elle est supportfe par des berceaux de suspension port6s par des poteaux, h une 
certaine hauteur au dessus du sol. 

Elle concerne plus particuliferement la mise en place d'une conduite 
cylindrique de grande longueur k partir d'un tron9on de pr^forme tubulaire souple, 
initialement pli^, notamment aplati, susceptible d'etre "mis au rond" - c*est-^-dire mis en 
10 foraie de cylindre - par gonflage, sous Teffet d'une pression inteme, puis rigidifi^ in 
situ . 

Ce type de conduite est particuliferement destin€ au transport de fluides, 
notamment de gaz ou de p^trole sur de grandes distances. 

Traditionnellement, de telles conduites sont, soit en acier, soit en mat^riau 
1 5 composite compost notamment d' une structure tubulaire f ilamentaire, par exemple k base 
de fibres de verre, impr6gn6e d*une r^sine durcissable, notamment d'une r6sine 
polym^risable sous Teffet de la chaleur. 

Les conduites sont r6alis6es k partir de tron9ons de tube 616mentaires, de 
longueur pr6d6terminfe, par exemple de 12 mfetres ; k titre indicatif, leur diam&tre exteme 
20 est g^n^ralement compris entre 300 et 1 000 mm. 

Les conduites en acier sont r6alis6es par soudage bout k bout d'une grande 
quantity de tron9ons ; elles sont ensuite recouvertes d'un revStement protecteur anti- 
corrosion. Lorsque les fluides transport^ sont trfes corrosifs, un revStement int^rieur doit 
6galement 6tre pr6vu. 

25 Les conduites en mat6riau composite sont avantageusement utilis^es 

lorsque les problfemes de corrosion sont trds importants, et ne permettent pas 1' utilisation 
de tubes en acier. 

De telles conduites sont ^galement r^alisdes traditionnellement k partir de 
tron9ons tubulaires de longueur donnde, par exemple de 12 m, qui sont connectds et 
30 fix^s, bout k bout, g6n6ralement par vissage, un collage compldtant Tassemblage final. 
De telles con d uites sont tr&s coQteuses , en p a rticulier k cause de la 



necessity de Tusinage des extr^mit^s pour Tassemblage des trongons de tube bout k bout. 

Cette technique classique d' assemblage pose naturellement des problfemes 

de transport. 
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En general, les tubes sont transport's sur le site d'installation par des 
camions, et le nombre de tubes transport^ est limits par leur poids et leur volume. 

Ainsi, si on a eiffaire k des tron9ons ayant un diamfetre de 500 mm, il est 
possible de transporter seulement une dizaine de tubes de 12 m de longueur (soit au total 
5 120 m de conduite environ) par camion. 

Pour poser une conduite de 2 000 m, il faudra par consequent plus de 16 
camions, ce qui correspond k un poids total transport^ de 240 tonnes. 

En outre, Tassemblage des tubes bout h bout est une tache longue 
fastidieuse et delicate ; or, pour une longueur de 2 000 m, il faut r^aliser plus de 150 
10 assemblages. 

L'objectif principal de Tinvention est de proposer une technique de mise 
en place d*une conduite de grande longueur, par exemple de 2 000 m, directement, et 
sans connexion. La connexion est k faire seulement entre les conduites de grande 
longueur, en I'occurrence tous les 2 000 m. 
15 L'6tat de la technique en la mati^re pent 6tre illustrd par les documents FR- 

A-2 155 485, WO 93/20373 et EP-A-0 856 694. 

Le FR-A-2 155 485 a pour objet un appareil destine k la pose de 

conduites. 

La technique d^crite dans ce document consiste k utiliser comme pr'forme 
20 de depart un tuyau aplati et mou, en matifere durcissable, par exemple en r'sine polymfere 
synth'tique comprenant un catalyseur de reticulation declenchd par la chaleur. 
Le tuyau aplati est enrouie sur une bobine. 

Sur le site, on d^roule la bobine au fur et k mesure qu'on depose la 
conduite au sol ; un outil dilatateur compose de deux spheres, instalie k Tinterieur du tube 
25 en sortie de la bobine, a pour fonction de mettre le tuyau "au rond", c'est-^-dire de lui 
donner une forme cylindrique, tandis qu'un dispositif de durcissement de la parol est mis 
en oeuvre immediatement aprfes la mise au rond ; le durcissement est obtenu notamment 
par arrosage de la conduite k Taide d'un agent liquide, de composition et de temperature 
appropriees. 

30 Les documents WO 93/20373 et EP-A-0 856 694 decrivent chacun un 

procede, selon lequel on pan d'une preforme sous forme de tuyau aplati dont la paroi 
comprend une armature fibreuse, telle qu'une structure tubulaire filamentaire, qui est 
impregnee de resine durcissable, par exemple polymerisable k chaud. 

La preforme tubulaire est stockee k I'etat aplati, par exemple sur un touret 

35 (bobine), et est amenee sur le site dans cet etaL 
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Le tuyau, qui peut avoir une grande longueur, est pos6 dans la tranch^e 
dans cet 6tat aplati, puis est "mis au rond" sous Teffet d'une pression interne g6n6r6c par 
un liquide, par exemple de i'eau, introduit k Tint^rieur du tuyau. 

On opfere ensuite le durcissement de la r^sine, de sorte qu'on obtient une 
5 conduite cylindrique et rigide. 

Le procddd selon le FR-A-2 155 485 pose des difficult^s de mise en 
pratique, dans la mesure oil il est trfes difficile de maitriser le bon maintien de Toutil 
dilatateur h double sphfere pr^vu k I'int^rieur de la pr^forme, et qui permet sa mise au 
rond. 

10 Les proc^ds selon le WO 93/2(B73 et EP-A-0 856 694, qui requiferent un 

liquide sous pression tel que de Teau pour la mise au rond de la pr^forme, une fois 
qu'elle a 6X6 posde dans la tranch^e, sont de mise en oeuvre delicate et relativement 
fastidieuse ; ils n^cessitent, en tout ^tat de cause, la presence sur le site du liquide en 
question. 

15 Par ailleurs, ces techniques connues utilisent des prdformes dont la paroi 

est pourvue de r^sine, celle-ci ^tant incorpor^e en usine dans la paroi, dhs la fabrication 
de la pr^forme. 

La pr&ence de cette r^sine influe sur le poids et le volume de la pr^forme, 
m€me si celle-ci se trouve k V6tai aplati. 
20 Par ailleurs, s'agissant d'une r^sine thermo-durcissable, un stockage k 

temperature ambiante en une longue p^riode peut entrainer le d^marrage de la reticulation 
du polymfere. Cet avancement non souhaitd de la reticulation peut modifier le comporte- 
ment de la r^sine, voire meme empgcher son utilisation. 

Avec les dispositifs connus, il est done ndcessaire de conserver la 
25 preforme, et la rdsine qu*elle contient, dans un conteneur k temperature contrSiee, y 
compris durant le transport, ce qui pose bien entendu des probl^mes pratiques et de coflt 
de revient 

La presente invention se propose de resoudre ces difficultes. 

Pour cela, Tidee k la base de cette invention est de dissocier la resine de la 
30 paroi de la preforme au moment de sa fabrication, T incorporation de la resine dans la 

paroi s e faisant senlement s ur le s i te , juste a v a nt s a mi s e en place dans l a tranchee (ou s ur 

im autre support). 

Cet objectif est atteint, grSce au procede selon Tinvendon, par le fait que la 
mise en place de la conduite se fait de la mani^re suivante : 
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a) on amfene le tron9on de pr^forme k proximity du support, par exemple 

de la tranche ; 

b) on imprfegne in situ Tarmature d'une rfeine durcissable (qui a 6t6 
amende s6par6ment) ; 

5 c) on depose le tron^on de prSforme sur le support ; 

d) on gonfle le tron9on de prdforme au moyen d'un fluide sous pression, 
de pr^f^rence pneumatiquement (par introduction d'air comprim6 k rint€rieur), de 
mani^re k lui donner une forme cylindrique ; 

e) on provoque le durcissement de la r^sine. 

10 On notera que si la mise au rond de la prdforme se fait pneumatiquement, 

cette operation est particuliferement simple et peu coflteuse h mettre en oeuvre, de I'air 
^tant naturellement disponible h volonte sur le site ; il est simplement n^cessaire de 
disposer d'un compresseur g^n6rant une pression relativement faible, ^ titre indicatif de 
rordredelbar(105Pa). 

15 Par ailleurs, selon un certain nombre de caract6ristiques additionnelles, 

non limitatives de ce procdd6 : 

- I'impr^gnation de r^sine est r^isde sous depression (par rapport h la 
pression atmosph^rique), voire sous vide ; 

- on gonfle le tron9on de pr6forme aprfes en avoir obtur6 les extr6mit6s ; 
20 - on utilise une r^sine thermodurcissable ; 

- on durcit la r^sine par chauffage, par effet Joule, au moyen de resistances 
eiectriques incorpor^es dans Tarmature filamentaire ; 

- r armature filamentaire comprend un tressage de fibres crois^es, apte k 
emp6cher Texpansion radiale de la paroi de la prdforme lorsqu'elle est mise au rond ; 

25 - on amfene le tron9on de prdforme sur le site k I'^tat stocks, replid ou 

enrouie ; 

- on utilise un tron^on de prdforme initialement revetu d'une enveloppe 
tubulaire protectrice, que Ton 6te avant d'impr6gner Tarmature de la rdsine durcissable ; 

- on revet le tron9on de pr6forme d'une enveloppe tubulaire protectrice, 
30 aprfes avoir imprdgne son armature de la r&ine thermodurcissable, avant de la d^poser sur 

le support ; 

- on realise la conduite par raccordement bout k bout de plusieurs tron9ons 

de pr6forme. 

LMnvention a ^galement pour objet une installation pour la mise en place 
35 d*une conduite cylindrique sur un suppxsrt, par exemple dans une tranchfe, k partir d'un 
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tronfon de pr^forme tubulaire souple et initialement plid - par exemple aplati suscepti- 
ble d'etre mis au rond par gonflage sous Teffet d'une pression interne, et dont la paroi est 
pourvue d'line armature filamentaire. 

Cette installation est remarquable par le fait qu*elle comprend un ensemble 
5 mobile susceptible de se dSplacer le long du support, et comportant : 

- une enceinte de stockage du tron9on de prdforme pli6 ; 

- des moyens pour entrainer progressivement ledit tron9on hors de 

Tenceinte ; 

- une cuve de stockage contenant une rdsine durcissable (par exemple 
10 polymdrisable k chaud) ; 

- des moyens d' impregnation de Tarmature filamentaire de resine 
durcissable au fur et k mesure qu'elle est extraite de Tenceinte ; 

- des moyens pour ddposer le tron9on garni de rdsine sur le support. 

Par ailleurs, selon un certains nombre de caractdristiques additionnelles, 
15 non limitatives de Tinstallation : 

- elle comporte des moyens pour gonfler le tron^on de prdforme par de 
Tair comprimd aprfes qu'il ait 6x6 d6pos6 sur le support ; 

- cette installation dtant destinde k 6tre mise en oeuvre pour une prdforme k 
rdsine thermodurcissable, elle comporte des moyens pour chauffer la r&ine afin de 

20 provoquer son durcissement ; 

- lesdits moyens sont des moyens dlectriques, aptes k chauffer la rdsine par 
effet Joule, via des r^istances chauff antes inoorporees dans T armature ; 

- rinstallation comporte une pompe k vide adapt^e pour mettre en 
depression les moyens d*imprdgnation de rdsine. 

25 D'autres caractdristiques et avantages de Finvention apparaitront de la 

description qui va en Stre faite maintenant, en reference aux dessins annexes, sur 
lesquels : 

- la figure 1 est une vue schdmatique, dcorchee, en coupe, et en 
perspective, d'un tronfon de preforme qui est utilisde dans le procdde selon Tinvention ; 

30 - les figures 2 et 3 sont des vues schdmatiques, respectivement de face et 

de cQie, selon le plan de coupe III-IIl de la figure 2, d'un conteneur de stockage de la 
prdfomie ; 

- la figure 4 est une vue de face schematique d'une installation conforme k 
rinvention, au cours d'une operation de mise en place d'une conduite ; 
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- la figure 5 est une vue de c6t€ correspondant au plan de coupe vertical 
V- V de la figure 4 ; 

- la figure 6 est une vue de dessus sch^matique d'une partie de cette mSme 
installation, cette vue montrant plus particuli^rement T operation d' impregnation de lysine 

5 autour de la pr^forme ; 

- les figures 7a, 7b, 7c, et 7d sent des sch^mas illxistrant les diff^rentes 
Stapes du processus de pose d'une conduite grSce au pTOc6d6 selon I'invention ; 

- la figure 8 est une section transversale de la pr^forme de depart ; 

- les figures 9 et 10 illustrent, toujours en coupe transversale, la mise en 
10 place de la pr^forme pr^alablement impr^gn^e de rdsine, respectivement avant et aprfes 

gonfiage. 

La prdforme de depart 1, illustr^e sur la figure 1, est plife sur elle-mSme, 
en Toccurrence aplatie k la manifere d'un tuyau d'incendie vide d*eau. 

Sa paroi est souple et d^fonnable, et comprend, de Tint^rieur vers 
15 Text^rieur, une mince peau d*6tanch6it6 tubulaire 10, une armature filamentaire 2, et un 
revgtement protecteur 3. 

Cette pr^forme 1, dont Taxe longitudinal est reference X-X % peut avoir 
une longueur relativement importante, par exemple de I'ordre 1 000 k 2 000 m. 

La peau intdrieure 10 est par exemple en caoutchouc synth^tique. 
20 L'armature filamentaire 2 est constitute d'un assemblage de fibres 20, 

telles que des fibres de verre ou de carbone, par exemple, qui donneront k la conduite 
finie les qualitds mecaniques et chimiques requises. 

L*armature filamentaire 2 peut ©tre avantageusement constitute d'un 
ensemble de structures tubulaires concentriques emmanchtes les unes dans les autres, et 
25 formdes chacune d*un tressage de filaments plats, ou rubans 20, rtpartis en deux series 
20a, 20b qui s'entrecroisent symttriquement par rapport k I'axe X - X 

Chaque ruban est, par exemple, formt d'une plurality de fibres juxtapo- 

stes. 

Une structure tubulaire de ce genre est dtcrite dans le document WO- 
30 94/25655, auquel on pourra se reporter au besoin. 

II est important que la deformation radiale de la prtforme qui, comme on le 
verra plus loin, se fait pneumatiquement, corresponde k un diamfetre bien dtfini. 

Pour cela, dans I'hypoth^e oil on utilise un tressage de fibres entrecroi- 
sdes tel que mentionnt ci-dessus, ce rtsultat peut etre obtenu en utilisant une valeur 



7 



d' angle de 54** entre les deux series de rubans 20a, 20b, angle qui rend la preforme 
inexpansible radialement 

Corr61ativement, du fait que la parol de la prdforme est inexpansible 
radialement, sa longueur est invariable sous Teffet du gonflage. 
5 L' armature 2 est d^pourvue de r^sine. 

Le revStement exteme 3 est un revStement provisoire, qui pent §tre obtenu 
par exemple par enroulement hdlicoidal d'une bande en matifere plastique de faible 
dpaisseur. La fonction du revgtement 3 est de maintenir Tarmature filamentaire 2 k Tabri 
des salissures, et de faciliter la manipulation de la prdforme, notamment pour la stocker et 
10 la ddstocker. 

On observera,sur la figure 1 que Tarmature 2 comprend des fils 21 
longitudinaux ; il s'agit de fils ^lectriquement conducteurs qui, dans I'exemple illustr^, 
sent disposes suivant la direction longitudinale de la prdforme. lis sont adapt^s pour 
permettre le chauffage de la parol de la preforme par effet Joule, ces fils 21 6tant agenc6s 
15 pour constituer un ou plusieurs circuits ^lectrique susceptibles d'etre branch6s k un 
gdndrateur de courant 61ectrique k Time des extr6mit& de la preforme. 

Les figures 2 et 3 montrent un mode de stockage possible de la preforme 

1. 

Selon ce mode de stockage on utilise un conteneur 4, ou panier, de forme 
20 paralldipfede rectangle, dont la largeur correspond k la largeur du tron9on de pr6forme 1 . 

La pr6foraie est replife sur elle-m6me en zigzag, pour fomier des couches 
empildes les unes sur les autres, remplissant Tespace int^rieur du conteneur. 

Comme illustrfi sur la figure 4, le conteneur 4 peut constituer un comparti- 
ment d'une caisse de camion 40, destine k 8tre d^plac^ le long de la tranch^e T k gamir, 
25 par exemple en chevauchant cette tranchfe. 

L'installation qui est trhs sch^matiquement representee sur les figures 4^6 
est constitute du camion precitt 40, auquel est attel6e une remorque 5. 

L*ensemble est mont6 sur roues, susceptibles de chevaucher la tranchde T, 
comme cela est visible sur la figure 5. 
30 Le conteneur 4 est pourvu d*un dispositif 41 de d6stockage et de 

distribution du trongon de prdforme 1 contenu dans le d it conteneur 4 

Ce dispositif peut Stre de tout type connu approprit ; sur la figure 4 il est 
schematise pEu* une paire de rouleaux rotatifs, qui assure Textraction continue et regulifere 
du tron9on 1 hors du conteneur 4. 
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Le tron9on de prdforme traverse ensuite des dispositifs de traitement 6, 7, 
8, qui ^quipent la remorque 5- lis sont extmits de celle-ci de manifere progressive et 
r6gulifere, par un dispositif 81 qui peut 6tre un dispositif k rouleaux similaire au dispositif 
41 , aprfes quo! il est d6pos6 dans le fond de la tranch^e T. 
5 II va de soi que la vitesse d'avance de I'ensemble mobile 4-5, qui est 

symbolis^e par la fl^he F sur les figures 4 et 6, est synchronis^e avec la vitesse 
d' extraction de la pr^forme mise en oeuvre par les moyens 41, 81, de telle sorte que la 
pr^forme est d6pos6e progress! vement et de manifere r^gulifere au fond de la tranchfe T. 

La remorque 5 est 6qu\p6c d'une cuve 50 contenant la rdsine liquide 
10 destin^e k 8tre incorporte dans la pr^forme 1. 

II s*agit par exemple d'une r^sine polym^risable k chaud, liquide k 
temperature ambiante ; la cuve 50 est calorifug6e et sa temperature est contr616e pour que 
la r&ine y soit conserv^e dans de bonnes conditions. 

Le tron9on de pr^forme, qui est extrait lindairement du conteneur de 
15 stockage 4, traverse la remorque 5 de Tavant vers Tarrifere, k travers des dispositifs 6, 7 
et 8. 

Le dispositif 6 est adapts pour enlever I'enveloppe protectrice 3 mention- 

n^e plus haut. 

A cet effet ce dispositif comporte une bobine rfceptrice 60, qui est mont6e 
20 rotative, d'une part sur son propre axe, parall&le k I'axe X - X ' de la pr^forme, et d'autre 
part autour de la pr6fonne. 

Des moyens de commande appropri^s, non repr^sentds sont pr^vus pour 
imprimer k la bobine 60 ces deux mouvements de rotation conjugu6s. 

Sur la figure 6 on a symbolist par la flfeche i la rotation de la bobine 
25 r6ceptrice 60 sur elle-mSme, et par la fltehe j la rotation de la bobine autour de la 
pr^forme, ces mouvements assurant Tarrachement et Tenlfevement par d^roulement (et 
r6enroulement sur la bobine) de la bande protectrice 3. 

L'armature filamentaire 2 se trouve ainsi mise k nu. 
La pr€forme penfetre ensuite dans le dispositif de traitement 7. 
30 Ce dispositif a pour fonction d'imprdgner Tarmature filamentaire 2 de 

A cet effet, il comprend des moyens 70 d'enrobage de la prSforme par de 
la r&ine pr^lev^e dans la cuve 50, via un systfeme de distribution comprenant une ou 
plusieurs pompes approprifes 700. 



De prdf^rence, Tespace int^rieur du dispositif de traitement 7 est maintenu 
sous depression (par rapport k la pression atmosph^rique), au moyen d'une pompe k vide 
701. Des joints d*6tanch6it6 approprids sont pr^vus k cet effet dans les passages s^parant 
le dispositif 7 des dispositifs amont 6 et aval 8. 
5 Diffdrents principes peuvent 8tre pr6vus qui permettent d'enduire de r&ine 

Tarmature filamentaire garnissant la prdforme, cette enduction pouvant se faire par 
passage dans un bain, ou par projection de rdsine notamment. La depression autour de la 
preforme favorise son impregnation par la r^sine, evitant la formation de bulles. 

De preference, lorsque la preforme a ete enrobee de resine, on la refroidit 
10 en la faisant transiter par un dispositif refrigerant 71, lequel pent 8tre egalement de tout 
type connu. 

A titre d'exemple, il est possible, k ce poste, de projeter des jets d'air froid 
contre la surface de la preforme de mani^re k figer la resine au moins partiellement pour 
eviter qu'elle ne s'ecoule inopinement, ce qui risquerait d'entrafner des irregularites 
15 d'epaisseur de paroi. 

Le dispositif 8 de traitement suivant a pour fonction de recouvrir d'une 
enveloppe protectrice la preforme qui vient d'etre impregnee de resine et refroidie. 

Le rev6tement protecteur peut egalement consister, comme le revgtement 
initial 3, en une bamde de film en matifere plastique souple, de fine epaisseur, refdrencee 
20 12, qui enrouiee en heiice autour de la preforme. Sa fonction est de confiner la resine 
autour de la preforme et d*emp€cher qu'elle ne soit souiliee par le sable ou la terre de la 
tranchee. 

A cet effet, le film protecteur 12 est porte par une bobine 80 qui peut k la 
fois toumer autour de son propre axe, comme symbolise par les fleches k, dans le sens 
25 du devidage, et autour de la preforme, comme symbolise par la fltehe 1. 

La preforme 9 impregnee de resine, et protegee par un film protecteur est 
deposee sur toute sa longueur, referencee L, dans le fond de la tranchee T par suite du 
deplacement de Tensemble mobile 4, 5 le long de celle-ci. 

Cette situation est illustree sur la figure 7a. 
30 On obture ensuite les deux extremites de la preforme 9 de manifere etanche 

a l air au moyen de bouchons obturateurs 90, 91, comme illustre sur la figure 7b. 

On connecte ensuite un compresseur pneumatique 92 sur Tun des 
bouchons obturateurs, en Toccurrence le bouchon 90, comme illustre sur la figure 7c. 
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Au moyen de ce compresseur 92, on gonfle la prdforme 9 par de Tair 
comprim6 ; le gonflage se propage progressivement du bouchon 90 vers le bouchon 
oppos6 91, et la prdforme est mise "au rond", prenant une forme cylindrique. 

Comme d^j^ dit plus haut, la section circulaire ainsi obtenue est bien 
5 ddteiminte, et constante d'une extr6mit6 h Tautre, en raison du caract^re inexpansible de 
rarmature filamentaire. 

Une pression de Tordre de 1 bar est suffisante pour assurer un gonflage 
correct de la preforme, sur toute sa longueur L. 

On procfede ensuite au durcissement de la rdsine. 
10 Dans Texemple illustr6 sur la figure 7d, ce durcissement est obtenu par 

voie ^lectrique, un g^ndrateur de courant ^lectrique 93 dtant connecte au circuit de 
resistances ^lectriques 21 mentionn6 plus haut en reference h la figure L 

On realise ainsi par effet Joule la polymerisation de la r^sine impr^gnant 

rarmature 2. 

15 La polymerisation est achev6e au bout de quelques heures de traitement 

thennique. 

Une fois que le tron5on de conduite, reference 9' sur la figure 7d, est 
parfaitement rigide, on peut enlever les bouchons d*extremite 90, 91 . 

On procfede ensuite de la m€me manifere avec le tron90n de conduite 

20 suivant 

II est facile de connecter les differents tron?ons bout 2i bout, par exemple 
en enroulant autour des zones d*extremite adjacentes de deux tron9ons voisins des 
couches de tissu impregne de resine durcissable appropriee pour constituer un manchon 
connecteur, qui est etanche aprfes durcissement de la resine. 
25 La figure 7e illustre la jonction bout h bout de deux tron9ons de conduite 

9a, 9b au moyen d'un tel manchon 900. 

Sur les figures 8, 9 et 10 on a represente respectivement la preforme de 
depart 1, depourvue de resine, et aplatie, la preforme 9 impregnee de resine, toujours 
aplatie, deposee au fond de la tranchee sur un lit de sable S, et la conduite terminee 9*, 
30 mise au rond et rigidifiee, et recouverte de remblai R. A titre indicatif , la conduite 9* a un 
diametre compris entre 300 mm et 600 mm environ, et une epaisseur de parol comprise 
entre 10 mm et 30 mm environ. 

II va de soi qu'on pourrait utiliser une resine de type catalytique qui ne 
necessite pas de source de chaleur pour etre polymerisee. 
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Dans cette hypothfese, T installation mobile 5 peut Stre 6qmp6e de deux 
cuves. Tune recevant la resine et Tautre recevant I'agent catalyseur, ces deux produits 
dtant m6lang€s au moment de 1 'impregnation de la pr^fomie. 

Au lieu d'etre stocks k Tdtat pli6, le tron5on de pr^forme peut gtre enrould 
sur un tambour rdcepteur (d^vidoir). La section de pr^forme initiate n'est pas forcdment 
plate. Hie peut 6tre plide en U ou en "escargot", par exemple, 

Le volume de r&ine ndcessaire est compris entre 5 et 20 litres environ, par 
m&tre lin^re de conduite. 

L' ensemble mobile 4-5 ne chevauche pas n^cessairement la tranch^e qui 
doit recevoir la conduite. 

L'installation peut 8tre agencde de manifere h longer la tranchfe sur I'un de 
ses c5t6s, un systfeme de deport lateral de la prdforme dtant pr6vu pour la guider et la 
ddposer dans la tranchde au fur et k mesure de Tavance de T installation. 

Au fur et k mesure de I'avanc^e de I'op^ration, on rdapprovisionne 
r installation en resine et en tron9ons de preforme. 

La rdsine peut gtre amende sur le site dans des fflts calorifug6s, k 
temperature contrSlde. 

Les tron9ons de preforme peuvent y gtre amends dans des paniers 4 ou sur 
des tambours amovibles, adaptables facilement sur le camion 40. 

L'invention est particuliferement adaptde pour la pose d'oldoducs, de 
gazoducs et de canalisations simiiaires destinies au transport de fluide sur de grandes 
distances. 

Cette pose ne se fait pas ndcessairement dans une tranchde, le support 
pouvant gtre simplement constitud par le sol, ou consister en un ensemble de berceaux de 
suspension supportant la conduite k intervalles rdguliers k une certaine hauteur au dessus 
du sol, L'installation est naturellement con9ue de telle sorte qu'elle est adaptee au support 
en question. 
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pirvwNrnirATIONS 

1. Procdd6 de mise en place d'une conduite cylindrique sur un support, 
par exemple dans une tianchfe (T). h partir d'un trongon de pr^forme tubulaiie souple. 
initialement plide. susceptible d'Stre mis au rond par gonflage sous I'effet d'une pression 
interne, et dont la paroi comporte une armature filamentaire (2) entourant une peau 
d'6tanch6it6 int^rieure (10). selon lequel : 

a) on amfene le tron9on de prdforme (1) h proximity du support ; 

b) on imprfegne in situ I'armature (2) d'une r€sine durcissable (11) ; 

c) on d6pose le tron9on de pr6forme (1) sur le support ; 

d) on gonHe le tron9on de pr6forme au moyen d'un Huide sous pression 
( 1) de manifere d. lui donner une forme cylindrique ; 

e) on provoque le durcissement de la r^sine (11). 

2 . Proc^d6 selon la revendication 1, caract^ris6 par le fait qu'on gonfle la 

pr^forme pneumatiquemenL 

3. Proc6d6 selon la revendication 1, caract€ris6 par le fait que 

r impregnation de la r&ine est r6alis6e sous depression. 

4. Proc6d6 selon I'une des revendications 1^3, caract6rise par le fait 
qu'on gonfle le tion9on de pr^forme (9) aprfes en avoir obtur6 les extr^mites. 

5. Proc6dd selon I'une des revendications 1^4, caract6ris6 par le fait 
qu'on utilise une r^sine (11) thermodurcissable. 

6. Proced6 selon la revendication 5, caracterisd par le fait qu'on durcit la 
r^sine (11) par chauffage. par effet Joule au moyen de resistances eiectriques (21) 
incorporfies dans I'armature filamentaire (2). 

7. Precede selon I'une des revendications Ik 6, cjuBcterise par le fait que 
I'armature filamentaire (2) comprend un tressage de fibres croisees (21a. 21b), apte k 
empgcher I'expansion radiale de la parol de la preforme (9) lorsqu'elle est mise au rond. 

8. Procede selon I'une des revendications Ikl, caracterise par le fait 
qu'on amfene le tron9on de preforme ( 1) sur le site ^ I'etat stocke. replie ou enrouie. 

9. Procede selon I'une des revendications 1^8, caracterise par le fait 
— qu'on utilise un trDn9on de prdorme (i ) mitialement reveiu o' une enveioppe tuDuiaire 

protectrice (3), que Ton 6te avant d'impr6gner I'armature (2) de la resine durcissable 
(11). 

10. Procede selon Tune des revendications Ik 9, caracterise par le fait 
qu'on revet le trongon de preforme (9) d'une enveioppe tubulaire protectrice (12), aprfes 
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avoir impr6gn6 son armature (2) de la rdsine thermodurcissable (11), avant de la ddposer 
sur le support. 

1 1. Proc^d selon la revendication 1 k 10, caractdris6 par le fait qu'on 
r^ise la conduite par raccordement bout k bout de plusieurs tron9ons de prdforme (9a, 

5 9b). 

1 2. Installation pour la mise en place d'une conduite cylindrique sur un 
support, par exemple dans une tranchde (T), k partir d'un tronfon de prdforme tubulaire 
souple et initialement pli6, susceptible d'Stre mis au rond par gonflage sous Teffet d*une 
pression interne, et dont la parol est pourvue d'une armature filamentaire (2), caract^risde 

10 par le fait qu'elle comprend un ensemble mobile (4-5) susceptible de se d^placer le long 
du support, et comportant : 

- une enceinte de stockage (4) du tron^on de prdforme pli6 (1) ; 

- des moyens (41) pour entrainer progress! vement ledit tron9on (1) hors de 

renceinte(4) ; 

15 - une cuve de stockage (50) contenant une r&ine durcissable ; 

- des moyens (70) pour impr^gner de rdsine (11) Tannature filamentaire 
(2) au fur et It mesure qu'elle est extraite de Tenceinte (4) ; 

- des moyens (8 ; 81) pour ddposer le tronfon (9) gami de r€sine sur le 

support. 

20 1 3. Installation selon la revendication 12, caract6ris6e par le fait qu'elle 

comporte des moyens (90-91 ; 92) pour gonfler le tron9on de pr€forme (9) par de Tair 
comprimd aprfes qu'il ait 6t6 d€pos6 sur le support. 

1 4. Installation selon la revendication 12 ou 13, destine k 8tre mise en 
oeuvre pour une prdforme k r6sine thermodurcissable, caractdris^e par le fait qu'elle 

25 comporte des moyens (93) pour chauffer la r&ine afin de provoquer son durcissement. 

15. Installation selon la revendication 14, caract6ris6e par le fait que 
lesdits moyens (9) sont des moyens dlectriques, aptes k chauffer la r^sine par effet Joule, 
via des r&istances chauffantes (21) incorpor^es dans I'armature (2). 

1 6 . Installation selon Tune des revendications 12 k 15, caract6ris^e par le 
30 fait qu'elle comporte une pompe k vide (701) adapt^e pour mettre en depression les 
moycna (70) d'imprdgnation d e rdsinc, 
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